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Verfahren zum Herstellen eines gegossenen oder geformcen, 
mit einem einzigen Gewindegang versehenen Elementes 
und entsprechendes Element 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines gegossenen oder geformten, 
mit einem einzigen Gewindegang versehenen Elementes mit einer 
oberen und unteren Grundflache und einer Vielzahl von auBeren 
Drehflachen, welche sich zwischen den Grundflachen erstrecken, 
umfassend 

die Verwendung erster und zweiter aneinandergrenzend gegen- 
iiberliegender Gesenkbl5cke, von denen jeder eine Aussparung 
aufweist, welche derart zusammenwirken, dafi sie entlang einer 
Trennfuge konvergieren und einen Hohlraum entsprechend der 
Form des Elementes bilden, welches am AuSenumfang eine nicht 
kreisformige Kontur besitzt, 

die Anordnung erster und zweiter ausgerichteter Kernstifte in- 
nerhalb jedes ersten und. zweiten Gesenkblocks , wobei jeder 
Stift einen vorstehenden Abschnitt aufweist, der sich in die 
Aussparung des entsprechenden Gesenkblocks erstreckt, wobei 
jeder vorspringende Abschnitt eine schraubenf ormige Rampe mit 
einem AuBendurchmesser und einer Steigung entsprechend dem 
gewiinschten Durchmesser und der Steigung einer einstUckig in- 
nerhalb des Elements auszuformenden Gewindef lache besitzt, 
die Rampe sich viber einen Umfangswinkel von weniger als 360 
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erstreckt und der vorspringende Abschnitt eine vertikal aus- 
gerichtete TrennlinienschlieBflache aufweist, welche sich zwi- 
schen den Enden der Rampe erstreckt, wobei der AuBenrand der 
Rampe eine Umfangsnut aufweist, welche sich entlang des Randes 
der Rampe, jedoch nicht bis zur vertikal ausgerichteten Flache 
erstreckt, und wobei die Rampe erste und zweite Schulterab- 
schnitte aufweist, die sich zwischen der vertikal ausgerichte- 
ten Flache und den Enden der Nut erstrecken, wobei die vor- 
springenden Abschnitte der Kernstifte derart au Sgerich tet sind, 
daB deren Rampen mit den Nuten der Rampen aneinanderstoBen, 
die miteinander zur Bildung eines Raums zusammenwirken, der 
die Form des an der Flache auszubildenden Innengewindes be- 
grenzt, 

das Einfuhren eines hMrtbaren Fluids in die zwischen den Ge- 
senkblocken und den Kernstiften gebildeten Raume, 
das Ausharten des Fluids, 

das Trennen des ersten Kernstifts und des ersten Gesenkblocks 
vom zweiten Kernstift und dem zweiten Gesenkblock und das Ent- 
fernen des geharteten Materials aus den Hohlraumen, so dafl das 
gehartete Material ein Element mit einem einzigen Schraubenge- 
winde und Bereichen von in radialer Richtung senkrecht zum Ge- 
wmde grSBeren und geringeren Materialdicken bildet 
dadurch gekennzeichnet , daB der Vorgang 
des Anordnens derart ausgefiihrt wird, daB die vertikal ausge- 
richteten TeillinienschlieBflachen radial einem Abschnitt der 
Aussparungen zugeordnet werden, der einem der Bereiche groBe- 
rer Materialdicke entspricht, so daB das Element eine groBere 
Festigkeit als ein Element besitzt, welches durch Ausrichtung 
der SchlieBflachen (shut off surfaces) gegenuber einem Bereicn 
geringerer Materialdicke hergestellt 1st. 

2. Gegossenes oder geformtes, mit einem einzigen Gewindegang 
versehenes Element mit oberen und unteren Grundflachen sowie 
einer Vielzahl von Drehflachen, welche sich zwischen den 
Grundflachen erstrecken, wobei das Element einen einzigen 
innengewindegang und Bereiche von grSBerer und geringerer 
Materialdicke senkrecht zum Gewindegang in dessen Radialrich- 
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tung aufweist, dadurch gekermzeichnet, daB der Beginn des Ge- 
windes radial mit einem der Bereiche grQBerer Materialdicke 
ausgerichtet 1st, so daB das Element eine groBere Festigkeit 
besitzt als ein Element, bei dem der Beginn des Gewindes nicht 
auf diese Weise ausgerichtet ist. 

3. Element nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Element die Form einer Mutter (10a, 10b) aufweist. 

4. verfahren zum Herstellen einer gegossenen oder geformten, 
mit einem einzigen Gewindegang versehenen Mutter, mit oberen 
und unteren Grundflachen und einer Vielzahl von Drehflachen, 
welche sich zwischen den Grundflachen erstrecken, umfassend 
die Verwendung eines Gesenks mit einem Hohlraum mit der ge- 
wiinschten Form einer auBen nicht kreisrunden Mutter und der 
inneren Einganggewindef lache, wobei das Gesenk eine vertikal 
ausgerichtete TrennfugenschlieBf lache aufweist, welche die En- 
den des Gewindes bildet, 

die EinfUhrung einer hartbaren Flussigkeit in die Aussparung, 
die Aushartung der Flussigkeit und das Herausnehmen des ausge- 
harteten Materials aus der Aussparung, wobei das ausgehartete 
Material eine Mutter mit einem einzelnen Schraubengewindegang 
und Bereichen von groBerer und geringerer Materialdicke senk- 
recht zum Gewindegang in dessen Radialrichtung bildet, dadurch 
gekennzeichnet, daB die vertikal ausgerichtete Trennfugen- 
schlieBflache radial mit einem Abschnitt der Aussparung ent- 
sprechend einem der Bereiche grSBerer Materialdicke ausgerich- 
tet ist, so daB die Mutter eine groBere Festigkeit besitzt als 
eine durch Ausrichtung der SchlieBflSche (shut off surface) 
gegeniiber einem Bereich mit geringerer Materialdicke herge- 
stellte Mutter. 

5. Verfahren zum Herstellen einer gegossenen oder geformten, 
mit einem einzigen Gewindegang versehenen Mutter mit oberen 
und unteren Grundflachen und einer Vielzahl von Drehflachen, 
welche sich zwischen den Grundflachen erstrecken, umfassend 
die Verwendung von ersten und zweiten aneinandergrenzend 
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gegeniiberliegenden Gesenkbl6cken, von denen jeder eine Ausspa- 
rung aufweist, welche entlang einer Trennfuge konvergieren und 
einen Hohlraum begrenzen, welcher die gewiinschte Form der an 
ihrem AuBenumfang nicht kreisf8rmigen Mutter aufweist, wobei 
jeder Gesenkblock einen vorspringenden Abschnitt umfaflt, der 
sich in die Aussparung des entsprechenden Gesenkblocks er- 
streckt, wobei der vorspringende Abschnitt eine schraubenfSr- 
mige Rampe nit einem AuBendurchmesser und einer Steigung ent- 
sprechend dera gewunschten Durchmesser und der Steigung eines 
innen mit der innerhalb des Produkts auszuformenden Gewinde- 
flache aufweist, wobei sich die Rampe uber einen Umfangswinkel 
von weniger als 360° erstreckt und der vorspringende Abschnitt 
eine vertikal ausgerichtete TeillinienschlieBf lache aufweist, 
welche sich zwischen den Enden der Rampe erstreckt, wobei der 
AuBenrand der Rampe eine darin ausgebildete Umfangsnut auf- 
weist, welche sich entlang des Rands der Rampe, jedoch nicht 
bis zur vertikal ausgerichteten Flache erstreckt, wobei die 
Rampe erste und zweite Schulterabschnitte aufweist, die sich 
zwischen der vertikal ausgerichteten Flache und den Enden der 
Nut erstrecken, wobei die vorspringenden Abschnitte wechsel- 
weise derart angeordnet sind, daB deren Rampen mit den Nuten 
der Rampen aneinanderstoBen, welche zur Bildung eines die 
Form des auf der Flache auszubildenden Innengewindes be- 
stimmenden Raums zusammenwirken, 

das Einfuhren eines hartbaren Fluids in die Raume zwischen 
den Aussparungen des Gesenkblocks und der wechselweise ange- 
ordneten vorspringenden Abschnitte, 
das Ausharten des Fluids, 

das Trennen des ersten Kernstifts und des ersten Gesenkblocks 
vom zweiten Kernstift und vom zweiten Gesenkblock sowie Her- 
ausnehmen des ausgeharteten Materials aus den Raumen, wobei 
das ausgehartete Material eine Mutter bildet, welche einen 
einzigen Schraubengewindegang und Bereiche von grdBerer und 
geringerer Materialdicke senkrecht zum Gewinde in Radial- 
rich tung aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, dafl der Schritt der Anordnung durch 
radiale Ausrichtung der vertikal ausgerichteten Trennlinien- 
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schlieBflachen mit einem Abschnitt der Aussparungen ausgefuhrt 
wird, welcher einera der Bereiche grSBerer Materialdicke ent- 
spricht, so dafi die Mutter eine groBere Pestigkeit besitzt 
als eine Mutter, welche durch Ausrichtung der SchlieBf lache 
mit einem Bereich von geringerer Materialdicke hergestellt 
1st. 
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Beschreibung 



Dxe Erfindung bezieht sich auf ein mit einem einzelnen innen- 
gewindegang gegossenes oder geformtes Element und ein Verfah- 
ren zum Herstellen dieses Elementes , insbesondere auf ein 
Element in Form einer Mutter mit einer erhohten mechanischen 
Festigkeit und einem Verfahren zur Herstellung derselben. 

Muttern mit einem einzelnen Innengewindegang werden allgemein 
bei der Herstellung und beim Zusammenbau elektrischer und elek- 
tronischer Vorrichtungen sowie far andere Zwecke verwendet 
Ein verfahren zur wirtschaf tlichen Herstellung derartiger Mut- 
tern in einem einzigen DruckgieB- oder Formverf ahren ist in 
den US-Patentschriften 2 133 019, 4 079 475 beschrieben. 

Beim Herstellen von Muttern, die mit einem einzelnen Innenge- 
windegang versehen sind, gemSB dem in der US-PS 4 079 475 be- 
schriebenen Verfahren hat es sich herausgestellt, daB die da- 
bei entstehenden Muttern keine ausreichende Festigkeit gegen- 
Uber zug- und Drehkraft aufweisen, urn bestimmten industriellen 
Anforderungen gerecht zu werden. 

DemgemaB besteht die Aufgabe der Erfindung darin, ein mit 
einem einzelnen Gewindegang geformtes oder gegossenes Element 
und zwar insbesondere eine mit einem einzelnen Innengewinde- 
gang gegossene oder geformte Mutter mit einer vergrSBerten me- 
chanischen Festigkeit zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl durch die in Anspruch 1 
bzw. in den anderen Anspriichen angegebenen MaBnahmen gelost. 

ErfindungsgemaB wird eine Mutter mit einem einzelnen Innenge- 
windegang geschaffen, welche obere und untere Grundflachen so- 
wie eine Vielzahl von sich zwi sc hen den Grundflachen erstrek- 
kenden Drehflachen aufweist, wobei die Mutter einen einzelnen 
inneren Schraubengewindegang und Bereiche von grSBerer und gerin- 
gerer Materialdicke senkrecht zum Gewindegang in dessen Radi- 
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alrichtung aufweist, wobei der Beginn des Gewindes mit einem 
der Bereiche von groBerer Materialdicke ausgerichtet ist, so 
daB die Mutter eine grSBere Festigkeit als eine Mutter besitzt, 
bei welcher der Beginn des Gewindes nicht auf diese Weise aus- 
gerichtet ist. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren zum Herstel- 
len eines mit einem inneren Einganggewinde geformten Oder ge- 
gossenen Elements und zwar insbesondere auf eine Mutter, wel- 
che obere und untere Grundflachen sowie eine Vielzahl von 
Drehflachen zwischen den Grundflachen aufweist, umfassend die 
Herstellung eines Gesenks, welches einen Hohlraum begrenzt, 
der die gewvinschte Form der auf der AuBenseite nicht kreisfSr- 
migen Mutter und der inneren Einganggewindeflache aufweist, 
wobei das Gesenk eine vertikal ausgerichtete Teillinienschliefl- 
flache aufweist, welche die Enden des Gewindes bestimmt, Ein- 
fiihren einer hartbaren Fliissigkeit in den Hohlraum, Erhartung 
der Flussigkeit und Herausnehmen des ausgeharteten Materials 
aus der Aussparung, wobei das ausgehartete Material eine Mutter 
bildet, welche einen einzelnen Schraubengewindegang und Berei- 
che von groBerer und geringerer Materialdicke senkrecht zum 
Gewinde in Radialrichtung desselben aufweist, wobei die Ver- 
besserung darin besteht, daB die vertikal ausgerichtete Teil- 
linienschlieBf lache radial mit einem Abschnitt der Aussparung 
ausgerichtet ist, welcher einem der Bereiche von groBerer Ma- 
terialdicke entspricht, so daB die Mutter eine groBere Festig- 
keit besitzt als eine Mutter, welche durch Ausrichtung der 
SchlieBflache mit einem Bereich von geringerer Materialdicke 
hergestellt ist. 

Nachfolgend werden bevorzugte Ausftthrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung beschrieben. Darin zeigen: 

Fig. 1 eine nach dem in der US-PS 4 079 475 beschriebenen 
Verfahren hergestellte Mutter, 

Fig. 2 eine entsprechende hexagonale Mutter, welche erfindungs- 
gemSB hergestellt worden ist, sowie 
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Fig. 3 eine Mutter in koaxialer Bauart, welche nach dera erf in- 
dungsgemauen Verfahren hergestellt worden ist. 

GemaB Fig. 1 weist die DruckguBmutter 10 eine sechseckige Kon- 
tur und ebene gegeniiberliegende Grundflachen sowie eine Innen- 
bohrung auf, in welcher das Gewinde 11 vorgesehen ist. Das Ge- 
winde 11 weist einen spiralenformigen Gang auf und erstreckt 
sich iiber einen Umfangswinkel von weniger als 360°, mit einem 
Winkelfreiraum <f in der GroBenordnung von 5 - 15°. Die Enden 
des Gewindegangs 1 1 sind in Vertikalrichtung im Abstand zuein- 
ander angeordnet, d. h. in einer Richtung, welche sich zwischen 
den Grundflachen der Mutter 10 erstreckt und zwar urn eine 
Distanz gleich der Gewindesteigung. Der Durchmesser des Gewin- 
des 11 entspricht dem Durchmesser des Bolzens, mit dem das Ge- 
winde zusammenwirken soil. 

Die Mutter 10 entspricht der in Fig. 1 der US-PS 4 079 475 dar- 
gestellten Mutter und ist nach dem darin beschriebenen Verfah- 
ren hergestellt, wobei die Ausfuhrungen in dieser Patentschrift 
hiermit einbezogen sind. 

SSmtliche in der Beschreibung und den AnsprUchen der vorlie- 
genden Anmeldung verwendeten Termina besitzen dieselbe Bedeu- 
tung, wie diejenigen in der US-PS 4 079 475, es sei denn, auf 
Ausnahmen ist speziell hingewiesen worden. 

Es hat sich herausgestellt, daB die Festigkeit der Mutter 10 
wesentlich durch eine derartige Xnderung des GieBprozesses er- 
hoht werden kann, daB der Beginn 15 oder 17 des Gewindes 11 in 
der NShe eines Abschnitts der Mutter angeordnet wird, welcher 
hinsichtlich der Radialabmessung eine groBere Breite auf weist. 

Das heiBt, daB in Fig. 1 die Enden des Gewindes 11 einem 
Bereich 12 der Mutter 10 zugeordnet sind, bei dem die 
radiale Breite der Mutter die Abmessung 
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W besitzt. 



Durch Drehung der Kernstifte Oder Bolzen 13 und 14 gemaB Fig. 7 
der US-PS 4 079 475 fiber einen Winkel von ungefahr 30 bezug- 
lich der Formaussparung 29 wird die vertikal ausgerichtete 
SchlieBf lache 20 (Teilungslinie) , welche die Enden des Gewin- 
des 11 bestimmt, in radiale Ausrichtung alt einer der "Ecken" 
der Aussparungen 29 gebracht, das heiBt einem Bereich, wo die 
Mutter nit einer groBeren anstelle einer kleineren radialen 
Breite geformt wird. 

Bei der resultierenden in Fig. 2 der vorliegenden Zeichnung 
dargestellten Mutter 10a sind die Enden 15a und 17a des Gewm- 
des 11a radial mit der Ecke 14a der. Mutter 10a ausgerichtet , 
Jas heiBt dem Abschnitt der Mutter mit einer grSBeren radialen 
Breite W gegenuber der kleineren radialen Breite, wobei die 
Abmessung V of fensichtlich grSBer als die entsprechende Ab- 
messung W der in Fig. 1 dargestellten Mutter 10 ist. Es hat 
sich herausgestellt, daB diese Anordnung der Enden des Gewin- 
des 11 einen ungefahr 30%igen Zuwachs der Drehkraft zur Folge 
hat, welche die Mutter ohne Bruchgefahr standhalten kann. 

Mit Ausnahme der Drehung der Kernstifte bezuglich der Formaus- 
sparung ist das Verfahren zur Herstellung der Mutter 10a das- 
selbe wie das in der US-PS 4 079 475 beschriebene Verfahren. 
Bei Bedarf k6nnen die Kernstifte einstuckig mit einem oder 
beiden der korrespondier enden Gesenkbl5cke anstelle als sepa- 
rate Teile ausgebildet sein. 

Fig. 3 zeigt eine Mutter in "koaxialer" Bauart mit sechs radi- 
alen VorsprUngen zum Zusammenwirken mit einem Werkzeug zum 
Drehen der Mutter. Die Enden 15b und 17b des Gewindes 11b sind 
radial mit einem der Vorsprfinge 14b ausgerichtet, das heiBt 
einem Abschnitt der Mutter 10b mit einer grSBeren anstelle 
einer kleineren radialen Breite (im Gegensatz zu einer Ausrich- 
tung der Gewindeenden mit einem Bereich 13b mit einer geringe- 
ren radialen Breite). Die Mutter 10b kann nach MaBgabe des in 
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der US-PS 4 079 475 beschriebenen Verfahrens hergestellt wer- 
den und zwar rait Ausrichtung der Kernstifte, urn die Gewindeen- 
den radial benachbart des Vorsprungs 14b zu erzeugen, wobei 
der Hohlraum des Gesenkblocks derart ausgebildet ist, dafl die 
gewQnschte Pormgebung der koaxialen Mutter erzeugt wird. 

Das oben beschriebene GieBverfahren ist insbesondere fur die 
Herstellung von Muttern mit einer nach MaBgabe der Erf indung 
erhohten Festigkeit geeignet, da es wesentlich ist, die Enden 
des Gewindes benachbart eines Abschnitts der Mutter mit einer 
groBeren Breite gegenuber der kleineren Breite anzuordnen, und 
elne derartige Anordnung kann nicht mit konventionellen Mut- 
tern sichergestellt werden f welche Gewinde aufweisen, die 
durch ein Standard-Gewindewerkzeug geschnitten sind. 
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